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(54) Anstreifdichtung f Or TurtXMnascMnen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Anstreifdichtung zwi- 
sch^ einem Wandabschnitt und den Schaufetspitzen 
einer Gasturtine. die vollstdndig aus einer aufge- 
sch&jmten. metallischen, korrosionsbestdndigen Hoch- 
temperaturtegierung besteht. Nach einem ersten 
Herstellverfahren werden vorgefertigte Metallschaum- 
segmente durch HochtemperaturiOten mit den VWandab- 
schnitten vertxjnden. Atternativ kann das nicht 
aufgeschaunrtte Vormaterial der Ansterfdichtung 
zunSchst mit den Wandabschnitten veibunden und 
anschlieBend damn aufgesch&umt werden. Solche 
Metallschaumdichtungen besitzen ein opiimales Dicht- 
verhedten, bei gleichzdtiger Verbesserung der Isolie- 
rung der Gehauestruktur gegen das HeiB^s. Durch 
EinfluBnahme auf die Aufschdumparameter tst die Zell- 
struktur der Anstreifdichtung in bestimmten Grenzen 
beeinfluBbar, so da6 die Einlaufeigenschaften, die 
Umstr5mungsbehinderung und die IsolienMrkung auf 
diese Weise b e sti mmt weiden kdnnea 
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Beschreibung 

[0001] Die Eifindung betrifft eine Anstreifdichtung 
zwischen einem Wandabschnitt und den Schaufelspit- 
zen einer Gasturbine. Ferner betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zum Herstellen einer Gasturbine mit einer 
derarligen AnstreHcjGchtung. Zum technischen Umfdd 
wird n^n der DE 32 35 745 C2 insbesondere auf die 
EP 0 605 417 B1 sowie auf die US 5,388.959 venwie- 
sen. 

[0002] Anstreifdichtungen von bzw. in Gasturbinen 
mossen im wesentlichen zwei Au^aben erfOOen. ndnrv 
lich erstens eine UmstrOmung der einzelnen Laufstufen 
der Gasturbine verhindem und zweitens die Gehause- 
struktur bzw. die das He6gas in der Gasturbine fuhren- 
den Wandabschnitte thermisch isolieren bzw. den in die 
Wandabschnitte Qbertretenden Warmestrom derart 
steuem, daB die thermische Gehausedehnung simultan 
zur thermischen Dehnung der rotierervlen Schaufein 
bzw. der diese tragenden Scheiben veriauft. Das sog. 
SpattmaB zwischen den Spitzen der Turbinen-Schau- 
fein und den diese umgebenden Wandabschnitten bzw. 
der auf den Wandabschnitten vorgesehenen Anstreif- 
dichtung sollte namlichen uber dem gesamten Betriebs- 
bereich der Gasturbine so gering als mdglich sein. da 
jede VergrdBerung des SpaltmaBes eine Schidjvermin- 
derung und somit einen reduzierten Wirioingsgrad zur 
Fdge hat 

[0003] Diese genannten Anforderungen kdnnen mit 
den bisherigen in Serie befindltchen Anstreifdichtungen 
nicht vollstandig erfullt werden. So sind gut dichtende, 
fein strukturierte Wabendichtungsstrulcturen, so wie sie 
in der eingangs erstgenannten Schrift gezeigt sind. 
nicht hinreichend gut mit isolierendem Material befcai- 
bar. GrObere. gut befOllbare Wabendichtungsstrukturen 
hingegen weisen keine k>efriedigenden Dichteigen- 
schaften auf Bekannt sind ferner Metall-Keramik Verbin- 
dungen, bspw. zwischen einer Wabendichtungsstruktur 
und deren FQIlung, die jedoch insbesondere bei ther- 
mozyklischer Beanspruchung eine eingeschrankte 
L*ensdauer zeigen. Ferner existieren aufgespritzte 
Dichtschichten (wie bspw. METCO), die jedoch Nach- 
telle hinsichtlich des Emlaufverhaltens, der thermischen 
Isoiierung und ihrem Dtehtungsverhalten zeigen. 
[0004] Eine im hfinblick auf die genannten Anforde- 
rungen verbesserte Anstreifdichtung zwischen einem 
Wandabschnitt und den Schaufeispitzen einer Ga^r- 
bine aufzuzeigen. ist Aufgabe der vorfiegenden Erfin- 
dung. 

Die Ldsung dieser Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet 
daB die Anstreifdichtung vollstandig aus einer aufge- 
schaumten, metallischen. korrosionsbestandigen Hoch- 
temperaturlegierung t>esteht. In den UnteransprOchen 
sind zwei vorteilhafte Verfahren zum Herstellen einer 
Gasturbine rrdt einer derartigen Metallschaum-Anstreif- 
dichtung angegeben. 

[0005] Einfach ausgedruckt ersetzt die hier vorge- 
schlagene Erfindung die o.g. bekannten Dichtsystene 



durch einen Metallschaum. Durch die Verwendung 
einer gleichnr^Big aufgeschaumten konrosionsbestandi- 
gen Hochtemperaturlegierung wie z.B. Hastalioy X. IN 
601 , ODS-Legierungen werden die genannten Anforde- 

5 rungen in hervorragender Weise erfullt Dabei ist die in 
jOngerer Zeit aktuell gewordene Metallschaum-Techno- 
logie dem Fachmann grundsatzlich bekannt Hierbei 
wird eine geeignete Metall-Legierung - bei der vorlie- 
genden Erfindung handelt es sich um eine metallische 

70 kon^oslonsbesiarcli^ Hochtemperaturlegierung - mit- 
tels bekannter Methoden aufgeschaumt. so daB sich 
e'me im wesentlichen feine Schaumstruktur biWet. 
wobei dunne Metallwande eine Vielzahl von Hohlrau- 
men zwischen sich einschlieBen. Bei einer solchen Auf- 

75 schaummethode kann bspw. ein Metallpulver mit einem 
Metallhydrit vermengt und anschlieSender extrucfiert 
werden, wonach dieses Vormaterial thermisch 
geschaumt wird. Altemativ ist eine entsprechende Her- 
stellung aus vorgefertigten metallischen Hohlkugein 

20 mfiglich. Generell wird hierdurch eine vomehmlich 
geschlossenporig geschaumte Struktur nryt hoher Poro- 
sitat und guten thermischen Isolationsogenschaften 
gebildet. 

[0006] Fur den vorgeschlagenen Anwendungsfall, 

25 namfich for eine Anstreifdichtung zwischen einem 
Wandabschnitt und den Schaufeispitzen einer Gastur- 
bine, ver^nigt eine sotehe Struktur mit hoher Porositat 
in sich gunstige Einlaufeigenschaften, ein hohes Dicht- 
vermOgen und zusatzlich eine gute Warmedammung in 

30 eniem einzigen Werkstoff. Vorteilhaflerweise laBt sich 
eine derartige Anstreifdichtung auch duBerst einfach 
fertigen. wobei im eigentlichen HerstellprozeB die Poro- 
sitat der entstehenden SteJ^rwie gewOnscht gesteu- 
ert werden kann. Danvt^^^e^nri ist es mOglich, die 

35 Enlauf-, die Dicht- und die Dammegenschaften in der 
gewQnschten Richtung zu beeinflussen. 
[0007] For die Herstellung einer Gasturbine mit 
einer MetallschaunvAnstreifdichtung gen^B der voran- 
geherKlen Beschreibung gibt es zwei besonders geeig- 

40 nete MOglichkeiten. Zum einen kOnnen vorgefertigte 
urKi deibei geeignet geformte Metallschaumelemente 
durch HochtemperaturlOten mit den jeweiligen Wandab- 
schrntten verlxjnd^i werden. Da dieser Metallschaum 
eine qeschtossenporige Struktur aufweist. ist diese r 

45 Metallschaum IQtban 

[0008] Das Lot wandert dabei nicht (vtne z.B. bei 
offenporigen Strukturen oder Metalffilzen) durch Kapi- 
larkrafte von der FDgestelle in die Dichtstruktur; so daB 
der Schaum gut iOtbar ist. 

50 Ein alternativer Herstellweg besteht darin. In einem 
ersten ProzeBschrittdas ungeschaumte Vormaterial nrdt 
dem jeweiligen Wandabschnitt bzw. mit der Gehause- 
struktur zu verbinden und in einem zweiten ProzeB- 
schritt cfieses Vormaterial zu schaumen. Danach erfdgt 

55 seltjstverstandlich eine spanende Bearbeitung, um den 
Metallschaum bzw. die Anstrafdichlung in die 
gewunschte Form zu Iningen. 

[0OO9] GegenOber den liusherigen [jOsungen fur 
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AnstreHdichtungen fuhrt die Verwendung von Metall- 
schaumdichtungen zu &nem besseren Dichtverhalten 
bei gieichze'rtiger Verbesserung der Isdierung der 
Gehduestruktur gegen das in der Gasturtine bzw. zwi- 
sclien den Anstreifdichtungen urid den Turbinenschau- 5 
feln gefOlirte HeiBgas. Dabei fOhrt der relativ einfache 
Herstellweg zu Kosteneinsparungen. Durch EInfluB- 
nahme auf die Aufschaunnparaineter ist die Zellstaiktur 
der Anstreifdichtung in gewissen Grenzen beeinflu6bar. 
so daB die Einlaufeigenschaften, die UmstrOmungsbe- 10 
hinderung und die Isolierwirlojng auf diese Weise 
bestimmt werden kOnnen. 

PatentansprOche 

IS 

1. Anstreifdichtung zwischen einem Wandabschnitt 
und den Schaufetspitzen einer Gasturbine, die voll- 
stdndig aus einer aufgeschdumten, metallischen. 
I^nrosionsbest&idigen Hochtemperaturiegierung 
besteht 20 

2. Verfahren zum Herstellen einer Gasturbfafie mit 
einer Anstreifdichtung nach Anspruch 1 . 
dadurc^ gekennzeichnet. daB vorgefertigte Metall- 
schaumelemerne durch Hochtemperaturldten mit 2S 
den Wandabschnitten verbunden werden. 

3- Verfahren zum Herstellen einer Gasturbine mit 
einer Anstreifdichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet daB das nicht aufge- 30 
sch^umte VormaterisU der Ansteifdichtung 
zun^hst mit den Wandabschnitten vertxirxien und 
anschlieBend daran aufgeschdumtwind. 
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